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® Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosserien 

(57) Es wird ein Verbundbauteil (10) fur Fahrzeugkarosseri- 
en, insbesondere fur Fahrzeugdacher, vorgeschlagen, das 
einevfeste AufSenhaut (12) und eine der InnenseitederAu- 
fcenhaut (12) in einer Schaumform aufgeschaumte Kunst- 
stoffschicht (14) aufweist. Erfindungsgemafc ist an der In- 
nenseite der Kunststoffschicht (14) eine Verstarkungs- 
schicht (16) mit angeschaumt, die schon in der Schaum- 
form von der AuBenhaut (12) definiert beabstandet gehal- 
ten ist. Im Ergebnis wird ein einfach in der Massenferti- 
gung herstellbares Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosseri- 
en geschaffen, dessen Stabilities- und Festigkeitseigen- 
schaften bei der Herstellung definiert einstellbar sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein 
Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosserien, insbesondere fur 
Fahrzeugdacher, entsprechend dem Oberbegriff des Patent- 
anspruchs 1. 

[0002] ErfindungsgemaB ausgebildete Verbundbauteile 
sind grundsatzlich fur alle Flachenbereiche von Fahrzeugka- 
rosserien, einschlieBlich der Hauben, Tiiren und Klappen/ 
Deckel, geeignet, fur die neben einer ausreichenden Beul- 
steifigkeit und Festigkeit wie Biege- und Tbrsionsfestigkeit 
bei geringem Gewicht gute Warme- und/oder Schallisolati- 
onseigenschaften verlangt werden. Wenn nachfolgend von 
einem Fahrzeugdach die Rede ist, handelt es sich zwar urn 
einen bevorzugten Anwendungsort der Erfindung, jedoch 
ohne darauf einschrankende Bedeutung. 
[0003] Im Stand der Technik fehlt es nicht an Vorschlii- 
gen, wie Verbundbauteile fur Fahrzeugkarosserien auszubil- 
den sind. So offenbart die gattungsbildende 
EP 0 995 667 Al der Anmelderin ein Verbundbauteil, ins- 
besondere fur Fahrzeugdacher, das eine tiefgezogene Au- 
Benhaut und eine der Innenseite der AuBenhaut aufge- 
schaumte Kunststofifschicht aufweist, wobei letztere auf ih- 
rer Oberflache mit einem textilen Flachengebilde oder einer 
dekorativen Kunststoffolie versehen sein kann. Um ein aus- 
reichend steifes und dennoch verhaltnismaBig leichtes Ver- 
bundbauteil bereitzustellen, ist bei diesem Stand der Tech- 
nik die tiefgezogene AuBenhaut an ihren Randem rahmen- 
los ausgebildet und mit einer umlaufenden Aufkantung ver- 
sehen, wobei die Kunststoffschicht bis zu der Aufkantung 
reicht und uber den gesamten Flachenbereich der AuBen- 
haut mit einer an sich nicht steifen inneren Armierung in 
Form von biindelweise verdrillten Glasfaseriangenabschnit- 
ten versehen ist, durch welche der Elastizitatsmodul der ge- 
schaumten Kunststofifschicht erhoht wird. 
[0004] Dieser Stand der Technik ist insofern verbesse- 
rungsbediirftig, als eine eher zu groBe Menge an Glasfaser- 
langenabschnitten in die Kunststoffschicht bei deren Ausbil- 
dung mit Hilfe des sogenannten LFI-Verfahrens (Long Fiber 
Injection) eingeschossen werden muB, um die gewiinschten 
Stabilitats- und Festigkeitseigenschaften des Verbundbau- 
teils mit hinreichender Sicherheit zu erzielen. Auch gestaltet 
sich eine den jeweiligen Erfordernissen entsprechend ge- 
zielte Einstellung der Stabilitats- und Festigkeitseigenschaf- 
ten des Verbundbauteils schwierig. 

[0005] Entsprechendes gilt fur das aus der 
EP 1 101 590 Al bekannt gewordene Fahrzeug-Karosserie- 
teil in Sandwich-Bauweise, bei dem das verwendete Poly- 
urethan-Schaummaterial Glasfaseranteile enthalt, um die 
Festigkeit der damit ausgebildeten Schaumschicht zu erho- 
hen. 

[0006] Weiterhin offenbart die DE 196 32055 CI eine 
Dachversteifung fur Fahrzeuge, die von innen an der Dach- 
haut eines herkommlichen Fahrzeugdachs angebracht wird. 
Bei diesem Stand der Technik wird ein planes mehrschichti- 
ges Halbzeug aus zwei auBeren Kraftlinem und einer mitde- 
ren Polyurethan-Hartschaumschicht hergestellt, dieses an- 
schlieBend mittig gespalten und mit UbermaB auf die Ab- 
messungen der Dachhaut zugeschnitten. Femer wird ein ein- 
zelner Kraftliner mit ObermaB auf die Abmessungen der 
Dachhaut zugeschnitten, worauf der Zuschnitt des gespalte- 
nen Halbzeugs und der Zuschnitt des einzelnen Kraftliners 
zusammen mit einer Klebeschicht zwischen der Seite der 
Hartschaumschicht und dem einzelnen Kraftliner in einem 
der Wdlbung und Kontur der Dachhaut entsprechenden 
Formwerkzeug auf die endgiiltige Form umgeformt und ver- 
klebt werden. SchlieBlich wird die so ausgebildete Dachver- 
steifung mit der Dachhaut des Fahrzeugdachs verklebL 
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[0007] Auch bei diesem verhaltnismaBig aufwendigen 
Vorgehen bei der Aussteifung der Dachhaut eines Fahrzeug- 
dachs ist es schwierig, in der Massenfertigung jedes Fahr- 
zeugdach mit den gleichen Stabilitats- und Festigkeitseigen- 
5 schaften auszustatten, die u. a. von der Genauigkeit der 
Spaltung des mehrschichtigen Halbzeugs und der variieren- 
den Qualitat der Klebeverbindungen abhangt, so daB inso- 
fern in der Praxis stets eine "Oberdimensionierung der Dach- 
versteifung im Hinblick auf die erforderlichen Stabilitats- 
10 und Festigkeitseigenschaften des Fahrzeugdachs erfolgen 
muB. 

[0008] SchlieBlich wird zum technologischen Hintergrund 
noch auf die DE 199 56 930 A 1 verwiesen, der ein Fahr- 
zeug-AuBenhautteil zu entnehmen ist, das eine auBenseitige 
15 thermoplastische Lack- oder Dekorfolie und ein inneres, 
dem AuBenhautteil die benotigte Stabilitat bzw. Steifigkeit 
verleihendes Tragerteil aus Metall oder Kunststoff aufweist, 
wobei direkt an die Ruckseite der Lack- oder Dekorfolie an- 
grenzend eine zumindest geringfugig elastisch verformbare 
20 Kunststoff-Schaumscbicht vorgesehen isU die in einem Hin- 
terscbaumwerkzeug auf die Folien-Riickseite aufgebracht 
wurde, um neben einer qualitativ hochwertigen AuBenober- 
flache zugleich einen Schutz fur eine Person bereitzustellen, 
die unfallbedingt auf das AuBenhautteil auftrifft. 
25 [0009] Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der 
lechnik gemaB der EP 0 995 667 Al die Aufgabe zugrunde, 
ein moglichst einfach in der Massenfertigung herstellbares 
Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosserien zu schaffen, dessen 
Stabilitats- und Festigkeitseigenschaften bei der Herstellung 
30 definiert einstellbar sind. 

[0010] Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruch 1 
angegebenen Merkmale gelost. Vorteilhafte und/oder 
zweckmaBige Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen- 
stand der Patentanspriiche 2 bis 25. 
35 [0011] ErfindungsgemaB ist bei einem Verbundbauteil. fur 
Fahrzeugkarosserien, insbesondere fur Fahrzeugdacher, das 
eine feste AuBenhaut und eine der Innenseite der AuBenhaut 
in einer Schaumform aufgeschaumte Kunststoffschicht auf- 
weist, an der Innenseite der Kunststoffschicht eine Verstar- 
40 kungsschicht mit angeschaumt, die schon in der Schaum- 
form von der AuBenhaut definiert beabstandet gehalten ist. 
[0012] Somit kann das Verbundbauteil leicht den jeweili- 
gen Stabilitats- und Festigkeitserfordemissen entsprechend 
hergestellt werden, wobei sich durch die definierte Beab- 
45 standung der Verstarkungsschicht von der AuBenhaut die 
Stabilitats- und FestigkeitskenngroBen wie die Widerstands- 
momente bei Biegung bzw. Torsion gezielt einstellen lassen, 
ohne daB eine starke Uberdimensionierung des Verbundbau- 
teils erfolgen miiBte und/oder aufwendige zusatzliche Profil- 
50 elemente fur Rahmen und Streben zur Aussteifung vorgese- 
hen werden miiBten. Im Ergebnis erhalt das Verbundbauteil 
aufgrund des Zusammenwirkens der AuBenhaut mit der da- 
mit liber die Kunststoffschicht verbundenen und zur AuBen- 
haut definiert beabstandeten Verstarkungsschicht eine Beul- 
55 steifigkeit und Gesamtfestigkeit, die alien Anforderungen an 
die Formstabilitat des Verbundbauteils bei alien Betriebsbe- 
anspruchungen des Fahrzeugs geniigt Bei einem Einsatz 
des erfindungsgeraafien Verbundbauteils fur ein Fahrzeug- 
dachmodul bringt dieser Aufbau neben Kosten- und Ge- 
60 wichtsvorteilen u. a. auch den Vorteil mit sich, daB der Fahr- 
zeuginnenraum im Hinblick auf eine maximale Kopffreiheit 
optimiert werden kann. 

[0013] Grundsatzlich kann die Verstarkungsschicht durch 
MaBnahmen an der Schaumform beim Schaumvorgang von 
65 der AuBenhaut definiert beabstandet gehalten sein, so daB 
auch beim fertigen, aus der Schaumform ausgeformten Ver- 
bundbauteil infolge derzwischengefugten Kunststoffschicht 
ein definierter Abstand zwischen der Verstarkungsschicht 
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und der AuBenhaut eingestellt und gehalten ist Weniger 
aufwendig und daher bevorzugt ist es aber, wenn die Ver- 
starkungsschicht von der AuBenhaut mittels eines zwischen 
die Vemarkungsschicht und die AuBenhaut eingefugten Ab- 
standsbalters definiert beabstandet gehalten ist, wie im Pa- 
tentanspruch 2 angegeben, der im fertigen Zustand des Ver- 
bundbauteils einen integralen Bestandteil desselben dar- 
stellt. GemaB dem Patentanspruch 3 ist dabei der Abstands- 
halter vorzugsweise vom Kunststoff der Kunststoffschicht 
durchdrungen, was einer hohen Strukturfestigkeit und 
Formstabilitat des Verbundbauteils forderlich ist. 
[0014] Nach der Lehre des Patentanspruchs 4 ist der Ab- 
standshalter wenigstens vor dem Aufschaumen der Kunst- 
stoffschicht unter Aufbringung einer vorbestimmten Kraft 
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Weise nicht UberraaBig dick ausgebildet werden muB, um 
die erforderlichen Festigkeitseigenschaften des Verbund- 
bauteils zu gewahrleisten. Selbst wenn das Verbundbauteil 
neben einer ersten Glasfasermatte als innerer Verstarkungs- 
schicht noch eine zusatzliche Glasfasermatte als weitere, au- 
Bere Verstarkungsschicht aufweist, werden bei gleicher Au- 
Benhautdicke zur Erzielung vergleichbarer Festigkeitseigen- 
schaften des Verbundbauteils in vorteilhafter Weise men- 
genmaBig insgesamt weniger Glasfasem bendtigt als im gat- 
tungsbildenden Stand der Technik, bei dem Glasfasem als 
Armierung mittels desLFI-Verfahrens mil in die Kunststoff- 
schicht eingeschossen werden. 

[0019] GemaB dem Patentanspruch 10 besteht die der In- 
nenseite der AuBenhaut aufgeschaumte Kunststoffschicht in 



zumindestpartiell verformbar. Somitkann der Abstandshal- 15 vorteilhafter Weise aus einem Polyurethan-Schaum, gebil- 

ter u. a. leicht im Hinblick auf den gewunscbten Abstand det aus einem Polyol und einem Isocyanat im Mischungs- 

zwischen AuBenhaut und Verstarkungsschicht komprimiert verhaltnis von 100 zu 150 bis 100 zu 180. 

und auch der gewunschten, z. B. gekrummten Form des Ver- [0020] In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin- 

bundbauteils angepaBt werden, ohne daB es dazu einer auf- dungsgemaBen Verbundbauteils entsprechend dem Patent- 

wendigen formgebenden Bearbeitung des Abstandshalters 20 anspruch 11 ist auf der Innenseite der Verstarkungsschicht 

bedurfte. eine Innenverkleidung befestigt, so daB das Verbundbauteil 

[0015] Prinzipiell kann fur den Abstandshalter jedes Ma- fur flachige Fahrzeugkarosserieteile verwendet werden 

terial eingesetzt werden, welches ein geringes Gewicht mil kann, die sowohl einen auBeren als auch einen inneren, d. h. 

einer gewissen Formstabilitat bzw. Eigensteife zu kombinie- einen dem Fahrgastraum zugewandten Flachenbereich der 

ren vermag, die ausreichend ist, beim Schaumvorgang den 25 Fahrzeugkarosserie ausbilden. 

vorbestimmten Abstand zwischen AuBenhaut und Verstar- [0021] Der Patentanspruch 12 sieht dabei vor, daB zwi- 

kungsschicht zu halten. Insbesondere aus Kostengriinden schen der Verstarkungsschicht und der Innenverkleidung 

bevorzugt ist es jedoch, wenn der Abstandshalter aus einer vorzugsweise wenigstens ein Hohlraum als Funktionsab- 

Schaumkunststofrmatte besteht, deren offene Zellstruktur schnitt des Verbundbauteils ausgebildet ist Derartige Funk- 

entsprechend dem Patentanspruch 5 ein unregelmaBiges 30 tionsabscbnitte konnen den jeweiligen Erforderaissen ent- 

Raumgitter ausbildet, welches sich der Form der AuBenhaut sprechend ohne weitere Auskleidung z. B. als Beluftungska- 

bis in deren Randbereiche hinein anpassen und von dem auf- nale oder aber auch zur Aufnahme von weiteren Bauteilen 

schaumenden Kunststoff in der geschlossenen Schaumform wie Kabeln, Schlauchen, Rohren etc. dienen. Ebenfalls kann 

durchdrungen und umhullt werden kann. GemaB dem Pa- durch geeignete Wahl der Geometrie und GroBe sowie des 

tentanspruch 6 kann es sich bei dem Schaumkunststoff des 35 Verteilungsmusters der Hohlraume in vorteilhafter Weise 



Abstandshalters zweckmaBig um einen unter Stickstoffbe- 
aufschlagung aufgeschaumten Polyurethan-Polyester han- 
deln. 

[0016] Als Verstarkungsschicht kommen grundsatzlich 
alle Gewebe, Gewirke, Vliese, Gitter, Matten und derglei- 
chen Flachengebilde aus Glas- oder Kohlenstoff-Fasern, aus 
Kunstfasern wie Polyester- (z. B. Diolen®-) oder Aramid- 
(z. B. Kevlar®-) Fasem, aus Zellulose-Fasem oder aus Na- 
turfasern wie Sisal- oder Flachs-Fasern, auch in Kombina- 
tion, in Frage, soweit sie aufgrund ihrer Hachenstruktur 45 
und/oder der Eigenschaften der jeweils verwendeten Mate- 
rialien geeignet sind, eine Verstarkung im Sinne einer Erho- 
hung der mechanischen Festigkeitseigenschaften auszubil- 
den. Bevorzugt ist es jedoch, wenn die Verstarkungsschicht 
entsprechend dem Patentanspruch 7 aus einer Glasfaser- 
matte besteht, was nach Untersuchungen der Anmelderin 
hinsichtlich der Kosten, des Gewichts sowie einfachen Ver- 
arbeitungsmoglichkeiten fur die Massenfertigung einen gu- 
ten KompromiB darstellt. 

[0017] Der Patentanspruch 8 sieht vor, daB die Verstar- 
kungsschicht vom Kunststoff der Kunststoffschicht durch- 
drungen ist, so daB eine bestmogliche Verbindung zwischen 
der Kunststoffschicht und der Verstarkungsschicht gegeben 
ist 

[0018] Nach der Lehre des Patentanspruchs 9 weist die 60 
AuBenhaut an der Innenseite eine weitere Verstarkungs- 
schicht aus vorzugsweise einer Glasfasermatte auf, die vom 
Kunststoff der Kunststoffschicht durchdrungen ist Eine sol- 



auf die Schallabsorptions- bzw. -dammeigenschaften sowie 
die Warmedurchgangseigenschaften des Verbundbauteils 
EinfluB genommen werden. 

[0022] Nach der Lehre des Patentanspruchs 13 weist die 
40 Innenverkleidung zwei mittels eines Abstandshalters beab- 
standete Verstarkungsschichten auf, wobei der Abstandshal- 
ter und die Verstarkungsschichten von einem aufschaumba- 
ren Kunststoff durchdrungen sind. Eine derartig ausgebil- 
dete Innenverkleidung laBt sich vorteilhaft leicht herstellen. 
[0023] Wenn der Abstandshalter der Innenverkleidung 
wenigstens vor dem Einbringen des Kunststoffs unter Auf- 
bringung einer vorbestimmten Kraft zumindest partiell ver- 
formbar ist, wie im Patentanspruch 14 angegeben, ist es 
nicht nur in einfacher Weise moglich, den jeweiligen 
50 Damm- und/oder Unfallsicherheitserfordernissen entspre- 
chend Innenverkleidungsbereiche von unterschiedlicber 
Wandstarke auszubilden, sondern es konnen auch leicht be- 
sagte Hohlraume auf der der AuBenhaut zugewandten Seite 
der Innenverkleidung und/oder auf der dem Fahrgastraum 
55 zugewandten Seite der Innenverkleidung Vertiefungen in 
Form von beispielsweise dreidimensionalen Dekorbildern 
oder -motiven ausgebildet werden. HierfUr ist es lediglich 
erforderlich, daB die Formhalften des Schaumwerkzeugs 
mit einer entsprechenden (Negativ) Geometrie versehen 
sind. 

[0024] Wie oben unter Bezugnahme auf die Merkmale des 
Patentanspruchs 5 beschrieben, wird es - obgleich zur Er- 
zielung der dort bereits erwahnten Eigenschaften Altemati- 
ven bestehen - auch bei der Innenverkleidung entsprechend 



che unmittelbar an die AuBenhaut angrenzende weitere Ver- 
starkungsschicht, die wie die erste Verstarkungsschicht, 65 dem Patentanspruch 15 bevorzugt, wenn deren Abstands 
d. h. wie oben beschrieben ausgebildet sein kann, bat den halter aus einer Schaumkunststofrmatte besteht, deren of- 
Vorteil, daB die AuBenhaut, welche regelmaBig aus einem fene Zellstruktur ein unregelmaBiges Raumgitter ausbildet. 
hoherwertigeren Werkstoff besteht, in kostengunstiger GemaB dem Patentanspruch 16 handelt es sich bei dem 



DE 101 61 745 A 1 



Schaumkunststoff des Abstandshalters der Innenverklei- 
dung vorzugsweise ebenfalls um einen unter Stickstoffbe- 
aufschlagung aufgeschaumten Polyurethan-Polyester. Fiir 
die Verstarkungsschichten der Innenverkleidung gilt 
schlieBlich auch das oben bei DiskussioD des Patentan- 
spruchs 7 zu den Verstarkungsschichten an der AuBenhaut 
Gesagte entsprechend, insbesondere wird es bevorzugt, 
wenn auch die Verstarkungsschichten der Innenverkleidung 
aus jeweils einer Glasfasermatte bestehen, wie im Patentan- 
spruch 17 angegeben. 

[0025] Nach der Lehre des Patentanspruchs 18 ist der in 
den Abstandshalter und die Verstarkungsschichten der In- 
nenverkleidung eingebrachte Kunststoff vorzugsweise ein 
Polyurethan-Schaum, gebildet aus einem Polyol und einem 
Isocyanat im Mischungsverhaltnis von 100 zu 50 bis 100 zu 
80. Durch dieses sich vom Mischungsverhaltnis der Kunst- 
stoffschicht an der AuBenhaut unterscheidende Mischungs- 
verhaltnis ist die Kunststoffschicht der Innenverkleidung 
weicher als die Kunststoffschicht an der AuBenhaut, die eine 
im Verbaltnis hohe Harte und Steifigkeit aufweist. 
[0026] GemaB dem Patentanspruch 19 kann der Kunst- 
stoff der Innenverkleidung mit einem Addidv versetzt sein, 
das ein Aromakonzentrat bzw. einen Duftzusatz enthalt Bei 
einem solchen Addidv kann es sich beispielsweise um Ol 
oder Alkohol handeln, in dem das Aromakonzentrat gelost 
ist, wie ein Parfumol oder eine alkoholische Losung geeig- 
neter Duftstoffe. Somit kann in vorteilhafter Weise ein ggf. 
unangenehmer Eigengeruch insbesondere der Innenverklei- 
dung maskiert werden, der speziell bei Neuwagen oft als 
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20 



25 



ordnung von geeigneten Leuchtkorpern in Hohlraumen, die 
gemaB dem Patentanspruch 12 als Funktionsabschnitte zwi- 
schen der Verstarkungsschicht und der Innenverkleidung 
vorgesehen sein konnen, eine Illumination des Fahrgast- 
raums erfolgen kann. Bei einer luftdurchlassigen Ausbil- 
dung der Innenverkleidung und einer geeigneten Anordnung 
von als Beluftungskanalen ausgebildeten Hohlraumen zwi- 
schen der Verstarkungsschicht und der Innenverkleidung, 
die von einer Klimaanlage oder einem Beliiftungssystem 
des Fahrzeugs gespeist werden konnen, ist hier in vorteilhaf- 
ter Weise eine Zwangsbeluftung des Fahrgastraums moglich 
("Luftdusche"), was bisher insbesondere im in Fahrtrich- 
tung hinteren Bereich des Fahrgastraums Probleme berei- 
tete. 

[0031] Im folgenden wird die Erfindung anhand bevor- 
zugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die bei- 
gefugten, teilweise schematischen Zeichnungen naher erlau- 
tert. Darin zeigen: 

[0032] Fig, 1 eine schematische Perspektivansicht eines 
schon an einer Kraftfahrzeugkarosserie angebrachten Fahr- 
zeugdachmoduls als Beispiel fur ein erfindungsgemaBes 
Verbundbauteil, 

[0033] Fig. 2 den abgebrochenen Schnitt durch einen Sei- 
tenbereich des Fahrzeugdachmoduls entsprechend der 
Schnittveriaufslinie H-II in Fig. 1, 

[0034] Fig. 3 eine im MaBstab vergrdBerte schematische 
Schnittansicht des Details III in Fig. 2, die Einzelheiten des 
Sandwich- Aufbaus des Fahrzeugdachmoduls zeigt, und 
[0035] Fig. 4 eine in der Darstellungs weise der Fig. 3 ent- 



storend empfunden wird, und/oder es kann der Autokauf 30 sprechende Variante des Sandwicb-Aufbaus des Fahrzeug- 



durch einen suggestiv wirkenden, illusionsfordemden Duft 
stimuliert werden. 

[0027] Der Patentanspruch 20 sieht vor, daB die Innenver- 
kleidung auf der Innenseite eine Optik- und Haptikschicht 
aufweist, die ihrerseits entsprechend dem Patentanspruch 21 
sandwichartig aus einer weichen Schaumkunststoff- oder 
Filzschicht und einer Dekorschicht ausgebildet ist. Durch 
eine solche Optik- und Haptikschicht kann die Innenverklei- 
dung den jeweiligen Erfordemissen entsprechend leicht hin- 



dachmoduls, bei der zwischen der inneren Verstarkungs- 
schicht fur die AuBenhaut und der auBeren Verstarkungs- 
schicht der Innenverkleidung Hohlraume als Funktionsab- 
schnitte des Verbundbauteils ausgebildet sind. 
35 [0036] In den Figuren ist beispielhaft fur ein Verbundbau- 
teil 10 ein Fahrzeugdachmodul gezeigt, das eine feste bzw. 
starre AuBenhaut 12 und eine der Innenseite der AuBenhaut 
12 in einer Schaumform (nicht dargestellt) aufgeschaumte 
KunststofFschicht 14 aufweist. Wesentlich ist - wie nachfol- 



sichtlich des auBeren Erscheinungsbilds (Dekorschicht: 40 gend unter Bezugnahme auf die Fig. 3 und 4 noch naher be- 



Farbe, Dekonnaterial; Schaumkunststoff- oder Filzschicht: 
Tastempfindung, sogenannter "Softtouch") der sonstigen In- 
nenausstattung des Fahrzeugs angepaBt werden. So kann 
entsprechend dem Patentanspruch 22 die Dekorschicht der 
Optik- und Haptikschicht aus einem textilen Hachenge- 
bilde, Leder, einem Leder- oder Velourslederimitat oder ei- 
ner dekorativen Kunststoffolie bestehen, je nach den jewei- 
ligen Design- Wunschen. Des weiteren ist die Schaumkunst- 
stoff- oder Filzschicht der Optik- und Haptikschicht einer 
guten Schallabsorption des Verbundbauteils forderlich. 
[0028] Der Patentanspruch 23 sieht vor, daB zwischen der 
inneren Verstarkungsschicht und der Optik- und Haptik- 
schicht der Innenverkleidung eine im wesentlichen fliissig- 
keitsdichte Sperrschicht eingeftlgt ist. Eine solche Sperr- 
schicht dient in vorteilhafter Weise dazu, ein Durchschlagen 
des aufschaumenden Kunststoffs durch die Poren der Optik- 
und Haptikschicht der Innenverkleidung in deren Sichtbe- 
reich hinein zu verhindern. 

[0029] Die Sperrschicht kann grundsatzlich auch aus ei- 



schrieben werden wird - daB an der Innenseite der Kunst- 
stoffschicht 14, d. h. in den Fig. 2 bis 4 unterhalb der Kunst- 
stoffschicht 14 eine Verstarkungsschicht 16 mit ange- 
schaumt ist, die schon in der Schaumform von der AuBen- 
45 haut 12 definiert beabstandet gehalten ist, um das Verbund- 
bauteil 10 mit einer vorbestimmten Stabilitat bzw. Festigkeit 
auszustatten. 

[0037] Wie die Fig. 2 zeigt, ist das Verbundbauteil 10 mit 
seinen AuBenrandern, die mit einer Aufkantung 18 der Au- 

50 Benhaut 12 abschlieBen, auf einen eine Dachdffhung 20 um- 
gebenden Karosserierahmen 22 aufgelegt und mit diesem 
z. B. uber Klebstoffraupen 24 fest verbunden. Die AuBen- 
haut 12, die Kunststoffschicht 14 und die Verstarkungs- 
schicht 16 bilden hier eine auf dem Karosserierahmen 22 

55 aufliegende feste AuBen- bzw. Dachschale 25 des Verbund- 
bauteils 10 aus. 

[0038] Auf der Innenseite der Verstarkungsschicht 16, 
d. h. auf der dem Fahrgastraum zugewandten Seite der Au- 
Benschale 25 ist eine einen Dachhimmel ausbildende Innen- 



nem Polyurethan-Schaum bestehen. Bevorzugt ist es aber, 60 verkleidung 26 befestigt, die unter Bezugnahme auf die Fig. 



wenn die Sperrschicht aus einem offenzelligen Polyethylen- 
Schaum besteht, wie im Patentanspruch 24 angegeben, der 
gegenuber dem Polyurethan-Schaum eine bessere Sperrwir- 
kung aufzeigt, wie Versuche der Anmelderin ergeben haben. 
[0030] SchlieBlich ist gemaB der Lehre des Patentan- 
spruchs 25 die Innenverkleidung vorzugsweise licht- und/ 
oder luftdurchlassig ausgebildet, so daB bei einer Verwen- 
dung des Verbundbauteils im Dachbereich etwa durch An- 



65 



3 und 4 ebenfalls noch naher beschrieben werden wird. Im 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Innenverkleidung 
26 mittels eines Klebstoffs an der Verstarkungsschicht 16 
befestigt Die Innenverkleidung 26 des Verbundbauteils 10 
konnte prinzipiell aber auch losbar mittels Klettbandern 
oder - wie in der DE 199 47 238 A 1 oder der alteren deut- 
schen Patentanmeldung 101 16 593.5 der Anmelderin be- 
schrieben - mechanisch an der AuBenschale 25 befestigt 
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[0039] Im AuBenrandbereich der AuBenschale 25 ist die 
Innenverkleidung 26 nicht an der Verstarkungsschicht 16 
befestigt. Hier weist die Innenverkleidung 26 von der Au- 
Benschale 25 herabhangende, flexible Randbereiche 28 auf, 
welche so bemessen sind, daB sie sich uber die AuBenschale 
25 hinaus erstrecken und die dem Fahrgastraum zugewandte 
Seite des Karosserierahmens 22 verkleiden konnen. Zur Be- 
festigung des Randbereichs 28 der Innenverkleidung 26 in 
seiner den Karosserierahmen 22 verkleidenden Position ist 
das Ende 30 des Randbereichs 28 in einen Keder 32 aus 
Kunststoff eingesteckt, der seinerseits auf einen entspre- 
chenden Flansch 34 des Karosserierahmens 22 aufgesteckt 
ist. Irn dargestellten Ausfuhrungsbeispiel bildet der als 
Hohlkarnmerprofilabschnitt ausgebildete Keder 32 einen 
Teil der Tiirdichtung des Fahrzeugs aus. 
[0040] Nachfolgend wind unter Bezugnahme auf die Fig. 
3 und 4 der Sandwich-Aufbau des Verbundbauteils 10 aus- 
gehend von dessen der Umgebung zugewandten AuBenseite 
zu dessen dem Fahrgastraum zugewandten Innenseite hin, 
d. h. in der Fig. 3 bzw. 4 von oben nach unten beschrieben. 
[0041] Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel besteht die 
AuBenhaut 12 der AuBenschale 25 aus drei Schichten, nam- 
lich einer auBeren Lackschicht 36, einer mittleren TVager- 
schicht 38 und einer inneren Primerschicht 40. Die Lack- 
schicht 36 selbst kann ebenfalls einen - aus Grunden der 
Ubersichtlichkeit hier nicht dargestellten - dreischichdgen 
Aufbau besitzen, mit einer auf die IVagerschicht 38 aufge- 
brachten Primarschicht auf Epoxydharzbasis von etwa 5 bis 
7 um Dicke als Haftvermitder, einem auf die Primerschicht 
aufgetragenen, farbgebenden Decklack auf Polyesterbasis 
von etwa 18 bis 23 um Dicke und einer den Decklack fiber- 
deckenden Klarlackschicht aus Polyvinytidenfluorid 
(PVDF) von etwa 22 um Dicke. Bei einem solchen Aufbau 
der Lackschicht 36 und Verwendung eines diinnen Aiumini- 
umblechs fur die IVagerschicht 38, etwa ein Blech aus AlMg 
0,4 Si 1,2, kann das Aluminiumblech vor einer hydrauli- 
schen Tiefziehverformung in der gewunschten Farbe fertig 
lackiert sein. Versuche der Anmelderin haben gezeigt, daB 
eine derartig aufgebaute und mit einer Schutzfolie abge- 
deckte Lackschicht 36 eine mehrstufige Tiefziehverformung 
mit Hefziehgeschwindigkeiten von bis zu 60 mm/s unver- 
sehrt, d. h. ohne Risse oder sonstige Beschadigungen uber- 
steht, wie sich nach Abziehen der Schutzfolie zeigte. Es sind 
fur die Lackschicht 36 jedoch auch Lacksysteme auf Acryl- 
harzbasis oder Polyurethan-Basis denkbar. 
[0042] Neben der angesprochenen Aluminiumlegierung 
eignen sich prinzipiell auch andere metallische Werkstoffe, 
etwa Stahl, fur die IVagerschicht 38. Besteht die IVager- 
schicht 38 wie im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel aus ei- 
nem metallischen WerkstofY, ist auf der Innenseite der IVa- 
gerschicht 38 die Primerschicht 40 aufgetragen, die aus ei- 
nem Epoxydharz gebildet sein kann und aufgrund ihrer Af- 
finitat zum Kunststoff der Kunststoffschicht 14 als Haftver- 
mittler zwischen der AuBenhaut 12 und der Kunststoff- 
schicht 14 dient. 

[0043] Altemativ dazu kann die AuBenhaut aber auch aus 
einer thermoplasdschen KunststofTolie, vorzugsweise einer 
zweischichtigen Koextrusionsfolie ausgebildet sein, die 
z. B. aus Polymethylmethacrylat (PMMA) fur die auBere 
Schicht sowie einer Mischung aus Polycarbonat (PC) und 
Acrymitril-Styrol-Acrylsaureester-Copolymerisat (ASA) 
fur die innere Schicht besteht, wobei die Dicke der auBeren 
Schicht etwa 15% der Gesamtdicke der AuBenhaut ausma- 
chen sollte. Die Verwendung einer KunststofTolie bietet den 
Vorteil, daB der Kunststoff in der Masse in der gewunschten 
Farbe durchgefarbt sein kann, so daB eine Lackierung ent- 
fallen kann. AuBerdem kann die KunststofTolie den jeweili- 



gen Erfordernissen entsprechend durch Verwendung einer 
hochglanzpolierten Hefziehform bei der Herstellung der 
schalenformigen AuBenhaut eine glanzende Oberflache 
oder durch vorhergehendes Kalandrieren eine genarbte 
5 Oberflache erhalten. Letztere MaBnahme an der koextru- 
dierten KunststofTolie ermoglicht eine Gestaltung der Mi- 
krogeometrie der AuBenoberflache der AuBenhaut im Sinne 
einer sogenannten "Aimed Structure" derart, daB diese 
schmutzabweisende Eigenschaften - sogenannter "Lotus- 
to bluten" ("Lotusflower")-Effekt - oder gerausch- bzw. lufl- 
widerstandsreduzierende Eigenschaften - sogenannter 
"Haihaut" ("Sharkskin")-Effekt - erhalt. Bei Verwendung 
einer KunststofTolie als AuBenhaut wird die Innenseite der 
AuBenhaut zweckmaBig vor dem Auftragen des schaumba- 
15 ren Kunststoffs der Kunststoffschicht zur Aktivierung abge- 
flammt, wodurcb eine ausgezeichnete Verbindung der Au- 
Benhaut mit der geschaumten Kunststoffschicht erzielt wird, 
ohne die Notwendigkeit einer Primerschicht. 
[0044] Der Dickenbereich der AuBenhaut 12 liegt zwi- 
20 schen etwa 0,6 mm und etwa 1,3 mm, wobei der kleinere 
Wert fur eine AuBenhaut 12 gilt, deren IVagerschicht 38 aus 
Aluminium oder Stahl besteht, wahrend der groBere Wert 
fur eine AuBenhaut aus einer KunststofTolie gilt. 
[0045] Im Zusammenhang mit der AuBenhaut 12 ist noch 
25 darauf hinzuweisen, daB an deren Innenseite vor dem Auf- 
schaumen der Kunststoffschicht 14 mittels eines geeigneten 
Druckverfahrens z. B. durch ein Siebdruckverfahren auch 
Leiterbahnen (hier nicht dargestellt) fur beispielsweise Da- 
chantennen, Lautsprechersysteme, GPS, Lichtsysteme etc. 
30 ausgebildet werden konnen. Im Vergleich zu vorbekannten 
Losungen, bei denen z. B. die Antennenleitungen an die Da- 
chauBenhaut von innen aufgeklebt oder mechanisch befe- 
stigt werden, hat eine solche drucktechnische Ausbildung 
der Leiterbahnen insbesondere den Vorteil, daB die Leiter- 
35 bahnen sehr flach ausgebildet werden konnen und somit die 
Dicke der AuBenschale 25 nur sehr geringfugig und nur par- 
tiell erhohen. 

[0046] Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel schliefit sich 
an die AuBenhaut 12 auf deren Innenseite eine weitere, au- 
40 Bere Verstarkungsschicht 42 an, die prinzipiell aus den be- 
reits in der Beschreibungseinieitung erwahnten Materialien 
bestehen kann, vorzugsweise jedoch aus einer Glasfaser- 
matte besteht und vom Kunststoff der Kunststoffschicht 14 
durchdrungen ist. Die Verstarkungsschicht 42 weist in ihrer 
45 bevorzugten Ausgestaltung eine Vielzahl von Glasfaserbun- 
deln auf, die vor der Ausbildung des Verbundbauteils 10 in 
Wirrlage zu einer Glasfasermatte von etwa 0,5 mm Dicke 
verpreBt wurden. Enisprechendes gilt fur die innere Verstar- 
kungsschicht 16, die ebenfalls vorzugsweise aus einer Glas- 
50 fasermatte besteht, vom Kunststoff der Kunststoffschicht 14 
durchdrungen ist und eine Dicke von wenigstens 0,5 mm 
aufweist. 

[0047] Zwischen die Verstarkungsschichten 16 und 42 ist 
ein vom Kunststoff der Kunststoffschicht 14 durchdninge- 
55 ner Abstandshalter 44 eingefugt, der dazu dient, die Verstar- 
kungsschicht 16 von der AuBenhaut 12 definiert beabstandet 
zu halten, wenn die Kunststoffschicht 14 in der hier nicht 
gezeigteq Schaumform ausgebildet wird. Hierfur ist der Ab- 
standshalter 44 wenigstens vor dem Aufschaumen der 
60 Kunststoffschicht 14 unter Aufbringung einer vorbestimm- 
ten Kraft zumindest partiell verformbar. Mit anderen Worten 
gesagt weist der Abstandshalter 44 eine gewisse Federwir- 
kung auf, aufgrund deren bei der Ausbildung des Verbund- 
bauteils 10 die Verstarkungsschicht 16 in der geschlossenen 
65 Schaumform gegeniiber der flachig an einer Halfle der 
Schaumform anliegenden AuBenhaut 12 abgestutzt flachig 
gegen die andere Halfte der Schaumform gedruckt wird, 
wahrend der nicht-armierte Kunststoff der Kunststoffschicht 
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14 diese Federwirkung unterstutzend aufschaumt. 
[0048] In den Figuren ist der Abstandshalter 44 lediglich 
scheniatisch durch eine doppelte Wellenlinie dargestellt. 
Tatsachlich besteht der Abstandshalter 44 in einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform jedoch aus einer Schaumkunststoff- 
matte, deren sehr offene Zellstruktur ein unregelmaBiges 
Raumgitter ausbildet, welches im Aussehen einem osteopo- 
rosen Knochengewebe ahnelt. Vorzugsweise handelt es sich 
bei dem Schaumkunststoff des Abstandshalters 44 um einen 
unter Stickstoffbeaufschlagung aufgeschaumten Polyure- 
than-Polyester, der nach dern Aufschaumen eine geringe 
Rohdichte von ca. 20 kg/m 3 , eine Staucbharte von ungefahr 
20 kPa, eine Zellenanzahl von ca. 13 Zellen pro cm, eine 
Zugfestigkeit von etwa 230 kPa und eine Bruchdehnung 
von ungefahr 70% aufweist. Ein solcher Abstandshalter 
konnte auch aus einem Polyamid bestehen, was insbeson- 
dere aus Recycling-Grunden jedoch weniger bevorzugt ist. 
Ebenfalls ist der Einsatz von anderen insbesondere aus Fil- 
teranwendungen bekannten retikulierten Schaumkunststof- 
fen denkbar. 

[0049] Die der Innenseite der AuBenhaut 12 aufge- 
schaumte Kunststoffschicht 14 selbst besteht bevorzugt aus 
einem offenzelligen Polyurethan-Schaum, gebildet aus ei- 
nem Polyol und einem Isocyanat in einem Mischungsver- 
haltnis, das zwischen ca. 100Polyol-Anteile/150Isocyanat- 
Anteile und ca. 100 Polyol- Anteile/1 80 Isocyanat-Anteile 
liegL Dieser Schaumkunststoff zeichnet sich durch ein ge- 
ringes Gewicht bei einer im Verhaltnis hohen Steifigkeit aus 
und bietet zudera eine gute Warmestabilitat und ein gutes 
Splitterverbalten. Die Dicke der Kunststoffschicht 14 zwi- 
schen den Verstarkungsschichten 16 und 42 kann uber die 
Lange bzw. Breite des Verbundbauteils 10 gesehen variie- 
ren, liegt im allgemeinen jedoch zwischen 4 und 12 mm. 
[0050] We bereits unter Bezugnahme auf die Fig. 2 be- 
schrieben, ist an der Innenseite der Verstarkungsschicht 16 
der AuBenschale 25 die Innenverkleidung 26 geeignet befe- 
stigt. Die Innenverkleidung 26 umfafit zwei mittels eines 
Abstandshalters 46 beabstandete Verstarkungsschichten 48, 
50, wobei der Abstandshalter 46 und die Verstarkungs- 
schichten 48, 50 von einem aufschaumbaren Kunststoff 52 
durchdrungen sind. Hinsichtlich des Materials, der Struktur 
und der Funktion des Abstandshalters 46 kann an dieser 
Stelle auf die obige Beschreibung des Abstandshalters 44 in 
der AuBenschale 25 verwiesen werden. Insbesondere ist der 
Abstandshalter 46 der Innenverkleidung 26 wenigstens vor 45 
demEinbringen des Kunststoffs 52 unter Aufbringung einer 
vorbestimmten Kraft zumindest partiell verformbar und be- 
steht bevorzugt aus einer Schaumkunststoffmatte, deren of- 
fene Zellstruktur ein unregelmaBiges Raumgitter ausbildet, 
wobei es sich bei dem Schaumkunststoff des Abstandshal- 50 
ters 46 vorzugsweise um einen unter Stickstoffbeaufschla- 
gung aufgeschaumten Polyurethan-Polyester handelt. 
[0051] Auch hinsichtlich der Verstarkungsschichten 48 
und 50 der Innenverkleidung 26 kann auf die obige Be- 
schreibung der Verstarkungsschichten 16 und 42 der AuBen- 55 
schale 25 verwiesen werden, d. h. es ist insbesondere bevor- 
zugt, wenn die Verstarkungsschichten 48 und 50 jeweils aus 
einer Glasfasermatte bestehen, die eine Dicke von ca. 
0,5 mm aufweist. 

[0052] Bei dem in den Abstandshalter 44 und die Verstar- 60 
kungsschichten 48, 50 der Innenverkleidung 26 eingebrach- 
ten Kunststoff 52 handelt es sich vorzugsweise um einen Po- 
lyurethan-Schaum, gebildet aus einem Polyol und einem 
Isocyanat im Mischungsverhaltnis von ca. 100 Polyol- An- 
teile/50 Isocyanat-Anteile bis ca. 100 Polyol- Anteile/80 Iso- 65 
cyanat-Anteile. Dieser gegenuber dem Kunststoffschaum 14 
der AuBenschale 25 weichere Kunststoffschaum 52 zeichnet 
sich insbesondere durch gute Luftschall-Absorptionseigen- 



schaften aus. Wie bereits eingangs diskutiert, kann der 
Kunststoff 52 mit einem Additiv versetzt sein, das ein Aro- 
makonzentrat enthalt, um der Innenverkleidung 26 einen be- 
stimmten Geruch zu verleihen bzw. einen Eigengeruch der 
5 AuBenschale 25 und/oder der Innenverkleidung 26 zu uber- 
decken, der etwa durch chemische Losungsmittel in den fur 
die AuBenschale 25 bzw. die Innenverkleidung 26 verwen- 
deten Kunststoffen bedingt sein konnte. ZweckmaBig wird 
dieses Additiv (Parfumol bzw. Duftstoffe in alkoholischer 
to Losung) einem der Polyurethan-Schaum-Bestandteile, d. h. 
dem Polyol oder dem Isocyanat beigemischt, bevor diese 
Bestandteile durch Riihren vermengt werden. 
[0053] Die Dicke der zwischen den Verstarkungsschich- 
ten 48 und 50 befindlichen Kunststoffschicht 52 betragt im 
15 allgemeinen ca. 3 bis 6 mm. Durch entsprechende Ausspa- 
rungen bzw. Vertiefungen in der hier nicht gezeigten 
Schaumform fur die Innenverkleidung 26 konnen ortlich 
auch dickere Bereiche ausgebildet werden, um etwa stoBab- 
sorbierende Verkleidungsabschnitte im Bereich des Karos- 
serierahmens 22 auszubilden, die der MVSS 201 (Head Im- 
pact Protection) geniigen. 

[0054] An die innere Verstarkungsschicht 50 der Innen- 
verkleidung 26 schlieBt sich eine im wesentlichen flussig- 
keitsdichte und dennoch luftdurchlassige Sperrschicht 54 
an, die vorzugsweise aus einem offenzelligen Polyethylen- 
Schaum besteht und eine Dicke von ca. 1 mm aufweist. Die 
Sperrschicht 54 dient dazu, in der Schaumform fur die In- 
nenverkleidung 26 ein Durchschlagen des aufschaumenden 
Kunststoffs der Kunststoffschicht 52 in eine an die Sperr- 
30 schicht 54 auf der Innenseite der Innenverkleidung 26 an- 
grenzende Optik- und Haptikschicht 56 zu verringem bzw. 
zu vermeiden, die mit der Sperrschicht 54 mittels eines ther- 
moplastischen Klebstoffs verklebt ist. 
[0055] Die innere Optik- und Haptikschicht 56 der Innen- 
35 verkleidung 26 ist schlieBlich sandwichartig aus einer wei- 
chen Schaumkunststoff- oder Filzschicht 58 und einer De- 
korschicht 60 ausgebildet Hierbei besteht die Schaum- 
kunststoffschicht 58 vorzugsweise aus einem offenzelligen 
Blockschaum mit einer Rohdichte von ungefahr 20 kg/m 3 
40 und einer Dicke von ca. 1 bis 34 mm, der auch gute Schall- 
isolationseigenschaften aufweist. Die mit derSchaumkunst- 
stoffschicht 58 mittels eines thermoplastischen Klebstoffs 
verbundene Dekorschicht 60, welche eine Dicke von ca. 0,5 
bis 1,5 mm aufweist und ggf. genadelt sein kann, um Luft- 
durchlassigkeit zu gewahrleisten, kann schlieBlich aus ei- 
nem textilen Flachengebilde, Leder, einem Leder- oder Ve- 
lourslederimitat (Alcantara®) oder einer dekorativen Kunst- 
stoffolie bestehen. Es ist ersichtlich, daB insbesondere tex- 
tile Flachengebilde und Kunststoffolien auch eine mehrfar- 
bige Ausbildung der Dekorschicht 60 gestatten. 
[0056] Die Fig. 4 zeigt eine Variante des in Fig. 3 darge- 
stellten Sandwich-Aufbaus des Verbundbauteils 10, die sich 
von letzterem im wesentlichen darin unterscheidet, daB zwi- 
schen der inneren Verstarkungsschicht 16 der AuBenschale 
25 und der auBeren Verstarkungsschicht 48 der Innenver- 
kleidung 26 mehrere sich kanalartig in Langsrichtung des 
Fahrzeugs erstreckende Hohlraume 62 als Funktionsab- 
schnitte des Verbundbauteils 10 ausgebildet sind. Die Hohl- 
raume 62 konnen bei spiels weise als Belitftungskanale oder 
aber auch zur Aufhahme von weiteren Bauteilen wie Ka- 
beln, Schlauchen, Rohren, Beleuchtungskorpern etc. dienen. 
Insbesondere bei der in Fig. 4 gezeigten Variante des Sand- 
wich-Aufbaus kann die Innenverkleidung 26 durch entspre- 
chende Materialwahl und Dimensionierung vorteilhaft licht- 
und luftdurchlassig sein, so daB der Fahrgastraum mittels in 
den Hohlraumen 62 aufgenommenen Beleuchtungskorpern 
(nicht dargestellt) von oben illuminiert werden kann bzw. 
Uber die Hohlraume 62 durch die Innenverkleidung 26 bin- 
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durch eine Beliiftung des Fahrgastraums erfolgen kann. Der- 
artige Hohlraume 62 lassen sich leicht dadurch ausbilden, 
daB wenigstens eine die Schaumformen fur die AuBenschale 
25 und die Innenverkleidung 26 an einer Formhalfte eine 
entsprechend strukturierte Oberflache aufweist. 
[0057] In diesem Zusammenhang sei noch erwahnt, daB 
auf entsprechende Weise auch dreidimensionale Motive 
oder Bilder an der Innenseite der Innenverkleidung 26 aus- 
gebildet werden konnen, d. h. durch Vorsehen einer geeignet 



eingesetzteo Spannrahmens vorubergehend an der oberen 
Formhalfte der Schaumform so befestigt, daB sich die Sperr- 
schicht 54 auf der der unteren Formhalfte zugewandten 
Seite der oberen Formhalfte befindet Sodann wird die in ei- 
nem Mischkopf durchmischte, wasserahnlich ftussige 
Kunststoffmasse fur die Kunststofifschicht 52 auf die Ver- 
starkungsschicht 50 etwa in deren Mitte beginnend uber ei- 
nen etwa spiralformigen Weg aufgetragen, wobei die Kunst- 
stoffmasse sofort die Verstarkungsschicht 50, den Abstands- 



strukturierten Oberflache an der entsprechenden Formhalfte 10 halter 46 und die Verstarkungsschicht 48 durchtrankt In der 



der Schaumform fur die Innenverkleidung 26, welche sich 
beim Schaumvorgang durch die elastische Optik- und Hap- 
tikschicht 56, die Sperrschicht 54 und die (zunachst) flexible 
Verstarkungsschicht 50 hindurch in der aufschaumenden 
Kunststofifschicht 52 der Innenverkleidung 26 deutlich ab- 
bildet. 

[0058] Obgleich in den Figuren nicht dargestellt, konnen 
schlieBIich insbesondere in der Kunststofifschicht 14 der Au- 
Benschale 25 den jeweiligen Erfordernissen entsprechend 



Folge wird die obere Formhalfte der Schaumform auf die 
untere Formhalfte aufgelegt bzw. die Schaumform dicht ge- 
schlossen. Dabei sorgt der Abstandshalter 46 mit seinen ela- 
stischen Eigenschaften in Verbindung mit den Verdran- 
15 gungskraften des auftreibenden Kunststofifschaums dafur, 
daB sich die ggf. strukturierten Oberflachen der Formhalf ten 
durch die Verstarkungsschicht 48 bzw. die aus Optik- und 
Haptikschicht 56 sowie Sperrschicht 54 bestehende Sand- 
wichschicht hindurch in der Kunststofifschicht 52 abbilden. 



weitere Funktionselemente mit eingeschaumt sein, wie Pro- 20 Nach Verstreichen einer gewissen Reaktionszeit wird die 



file fur Kabelkanale, Wasserablaufe, Fuhrungsprofile fur ei- 
nen eine Ofifnung in der AuBenhaut wahlweise verschlie- 
Benden Schiebedeckel, und/oderBefestigungs- bzw. Verbin- 
dungselemente dafur und/oder fur Handgriffe, Sonnenblen- 
den, etc. 

[0059] Das Verbundbauteil 10 mit dem oben beschriebe- 
nen Sandwich-Aufbau wird wie folgt hergestellt, wobei Ld- 
sungsmittel in vorteilhafter Weise nicht verwendet werden 
mussen. 



Schaumform geofifnet und die im Ergebnis einstiickige In- 
nenverkleidung 26 aus der Schaumform herausgenommen. 
[0062] SchlieBIich werden an der Innenseite der Verstar- 
kungsschicht 16 der AuBenschale 25 und an der AuBenseite 
25 der Verstarkungsschicht 48 der Innenverkleidung 26 Klebe- 
flachen vorbereitet und die Innenverkleidung 26 mit der Au- 
Benschale 25 zur Ausbildung eines einteiligen Sandwichs 
verklebt. 

[0063] Es wird ein Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosse- 



[0060] Zunachst wird zur Ausbildung der AuBenschale 25 30 rien, insbesondere fur Fahrzeugdacher vorgeschlagen, das 



35 



40 



die entsprechend der gewiinschten Dachkrummung in be- 
kannter Weise vorgeformte AuBenhaut 12 in die untere 
Formhalfte der Schaumform fur die AuBenschale 25 form- 
schliissig eingelegt Sodann werden die Verstarkungsschicht 
42, der Abstandshalter 44 und die Verstarkungsschicht 16 in 
dieser Reihenfolge auf die Innenseite der AuBenhaut 12 auf- 
gelegt. Die in einem Mischkopf durchmischte flussige 
Kunststoffmasse fur die Kunststofifschicht 14 wird danach 
auf die Verstarkungsschicht 16 etwa in deren Mitte begin- 
nend iiber einen etwa spiralformigen Weg aufgetragen, wo- 
bei die Kunststoffmasse, die im flussigen Zu stand ein was- 
serahnliches FlieBvermogen aufzeigt, sofort die Verstar- 
kungsschicht 16, den Abstandshalter 44 und die Verstar- 
kungsschicht 42 durchtrankL Sodann wird die obere Form- 
halfte der Schaumform auf die untere Formhalfte aufgelegt, 45 14 Kunststofifschicht 
d. h. die Schaumform geschlossen. Dabei wird der Ab- 16 Verstarkungsschicht 
standshalter 44 entsprechend der Geometric der oberen 18Aufkantung 
Formhalfte ggf. nur ortlich komprimiert, so daB die Verstar- 20 Dachoffhung 
kungsschicht 16 - wie oben bereits angesprochen - durch 22 Karosserierahmen 
den Abstandshalter 44 an die obere Formhalfte angedruckt 50 24 Klebstofifraupe 



eine feste AuBenhaut und eine der Innenseite der AuBenhaut 
in einer Schaumform aufgeschaumte Kunststofifschicht auf- 
weist ErfindungsgemaB ist an der Innenseite der Kunststofif- 
schicht eine Verstarkungsschicht mit angeschaumt, die 
schon in der Schaumform von der AuBenhaut definiert beab- 
standet gehalten ist Im Ergebnis wird ein einfach in der 
Massenfertigung herstellbares Verbundbauteil furFahrzeug- 
karosserien geschafifen, dessen Stabilitats- und Festigkeits- 
eigenschaften bei der Herstellung definiert einstellbar sind. 



Bezugszeichenliste 



10 Verbundbauteil 
12 AuBenhaut 



oder, mit anderen Worten gesagt, mit einem vorbestimmten 
Abstand zur AuBenhaut 12 gehalten wird. Der auftreibende 
Kunststoffschaum fullt die zwischen den Formhalften ge- 
eignet abgedichtete Schaumform und dringt bis in die ggf. 
spater zu beschneidenden Randbereiche der AuBenhaut 12 
vor. Nach Verstreichen einer gewissen Reaktionszeit wird 
die Schaumform geoffhet und die nunmehr einstiickige Au- 
Benschale 25 aus der Schaumform herausgenommen. 
[0061] Zeitlich unabhangig von der Ausbildung der Au- 
Benschale 25 wird die Innenverkleidung 26 hergestellt 
Hierbei werden die Verstarkungsschicht 48, der Abstands- 
halter 46 und die Verstarkungsschicht 50 in dieser Reihen- 
folge auf die ggf. strukturierte Oberflache der unteren Form- 
halfte der Schaumform fur die Innenverkleidung 26 aufge- 
legt Ferner wird die aus Sperrschicht 54 und Optik- und 
Haptikschicht 56 bestehende, bereits verklebte Sandwich- 
schicht in aufgespannter Form mittels eines in einer Nut 
oder Aussparung der oberen Formhalfte der Schaumform 



55 



60 



65 



25 AuBenschale 

26 Innenverkleidung 
28 Randbereich 

30 Ende 

32 Keder 

34Flansch 

36 Lackschicht 

38Tragerschicht 

40 Primerschicht 

42 Verstarkungsschicht 

44 Abstandshalter 

46 Abstandshalter 

48 Verstarkungsschicht 

50 Verstarkungsschicht 

52 Kunststofifschicht 

54 Sperrschicht 

56 Optik- und Haptikschicht 

58 Schaumkunststofif- oder Filzschicht 
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60 Dekorschicht 
62 Hohlraum 

Patentanspriiche 

5 

1. Verbundbauteil (10) fur Fahrzeugkarosserien, ins- 
besondere fur Fahrzeugdacher, mit einer festen AuBen- 
haut (12) und einer der Innenseite der Aufienhaut (12) 
in einer Schaumforni aufgeschaumten Kunststoff- 
schicht (14), dadurch gekennzeichnet, da6 an der In- 10 
nenseite der Kunststoffschicht (14) eine Verstarkungs- 
schicht (16) mit angeschaurat ist, die schon in der 
Schaumform von der AuBenhaut (12) definiert beab- 
standet gebalten ist. 

2. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 1, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB die Verstarkungsschicht (16) von der 
Aufienhaut (12) mittels eines zwischen die Verstar- 
kungsschicht (16) und die Aufienhaut (12) eingefugten 
Abstandshalters (44) definiert beabstandet gehalten ist. 

3. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 2, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, daB der Abstandshalter (44) vom Kunst- 
stoff der Kunststoffschicht (14) durchdrungen ist. 

4. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Abstandshalter (44) we- 
nigstens vor dem Aufschaumen der Kunststoffschicht 25 
(14) unter Aufbringung einer vorbestimmten Kraft zu- 
mindest partiell verformbar ist, 

5. Verbundbauteil (10) nach einem der Anspriiche 2 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstandshalter 
(44) aus einer Schaunikunststoffmatte besteht, deren 30 
offene Zellstruktur ein unregelmaBiges Raumgitter 
ausbildet. 

6. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es sich bei dem Schaumkunststoff 
des Abstandshalters (44) um einen unter Stickstoffbe- 35 
aufschlagung aufgeschaumten Polyurethan-Polyester 
handelt 

7. Verbundbauteil (10) nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
starkungsschicht (16) aus einer Glasfasermatte besteht. 40 

8. Verbundbauteil (10) nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
starkungsschicht (16) vom Kunststoff der Kunststoff- 
schicht (14) durchdrungen ist 

9. Verbundbauteil (10) nach einem der vorhergehen- 45 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Au- 
Benhaut (12) an der Innenseite eine weitere Verstar- 
kungsschicht (42) aus vorzugsweise einer Glasfaser- 
matte aufweist, die vom Kunststoff der Kunststoff- 
schicht (14) durchdrungen isL 50 

10. Verbundbauteil (10) nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die der 
Innenseite der AuBenhaut (12) aufgeschaumte Kunst- 
stoffschicht (14) aus einem Polyurethan-Schaum, ge- 
bildet aus einem Polyol und einem Isocyanat im Mi- 55 
schungsverhaltnis von 100 zu 150 bis 100 zu 180, be- 
steht 

11. Verbundbauteil (10) nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auf der 
Innenseite der Verstarkungsschicht (16) eine Innenver- 60 
kleidung (26) befestigt ist. 

12. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen der Verstarkungsschicht 
(16) und der Innenverkleidung (26) wenigstens ein 
Hohlraum (62) als Funktionsabschnitt des Verbund- 65 
bauteils (10) ausgebildet ist. 

13. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenverkleidung 
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(26) zwei mittels eines Abstandshalters (46) beabstan- 
dete Verstarkungsschichten (48, 50) aufweist, wobei 
der Abstandshalter (46) und die Verstarkungsschichten 
(48, 50) von einem aufschaumbaren Kunststoff (52) 
durchdrungen sind. 

14. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Abstandshalter (46) der In- 
nenverkleidung (26) wenigstens vor dem Einbringen 
des Kunststoffs (52) unter Aufbringung einer vorbe- 
stimmten Kraft zuraindest partiell verformbar ist. 

15. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstandshalter (46) 
der Innenverkleidung (26) aus einer Schaurnkunststoff- 
matte besteht, deren offene Zellstruktur ein unregelma- 
Biges Raumgitter ausbildet. 

16. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB es sich bei dem Schaumkunststoff 
des Abstandshalters (46) der Innenverkleidung (26) um 
einen unter Stickstoffbeaufschlagung aufgeschaumten 
Polyurethan-Polyester handelt 

17. Verbundbauteil (10) nach einem der Anspriiche 13 
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkungs- 
schichten (48, 50) der Innenverkleidung (26) aus je- 
weils einer Glasfasermatte bestehen. 

18. Verbundbauteil (10) nach einem der Anspriiche 13 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der in den Ab- 
standshalter (46) und die Verstarkungsschichten (48, 
50) der Innenverkleidung (26) eingebrachte Kunststoff 
(52) ein Polyurethan-Schaum ist, gebildet aus einem 
Polyol und einem Isocyanat im Mischungsverhaltnis 
von 100 zu 50 bis 100 zu 80. 

19. Verbundbauteil (10) nach einem der Anspriiche 13 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff 
(52) der Innenverkleidung (26) mit einem Additiv ver- 
setzt ist, das ein Aromakonzentrat enthalt. 

20. Verbundbauteil (10) nach einem der Anspriiche 11 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenverklei- 
dung (26) auf der Innenseite eine Optik- und Haptik- 
schicht (56) aufweist 

21. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Optik- und Haptikschicht (56) 
der Innenverkleidung (26) sandwichartig aus einer wei- 
chen Schaumkunststoff- oder Filzschicht (58) und ei- 
ner Dekorschicht (60) ausgebildet ist. 

22. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 21, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Dekorschicht (60) aus einem 
textilen Flachengebilde, Leder, einem Leder- oder Ve- 
lourslederimitat oder einer dekorativen Kunststoffolie 
besteht. 

23. Verbundbauteil (10) nach einem der Anspriiche 20 
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der in- 
neren Verstarkungsschicht (50) und der Optik- und 
Haptikschicht (56) der Innenverkleidung (26) eine im 
wesentlichen fiussigkeitsdichte Sperrschicht (54) ein- 
gefugt ist 

24. Verbundbauteil (10) nach Anspruch 23, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Sperrschicht (54) aus einem 
offenzeUigen Polyethylen-Schaum besteht 

25. Verbundbauteil (10) nach einem der Anspriiche 11 
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenverklei- 
dung (26) licht- und/oder luftdurchlassig ist 
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